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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstei- 
lung runder, metallischer Hulsen als Beschichtungstrager, 
auf welche nachfolgend funktionsspezifische, auch mehrla- 5 
gige Schichlen aufgebracht werden konnen, beispielsweise 
kompressible Schichten fiir den Offsetdruck. 

DE 41 40 768 C2 offenbart ein Verfahren zur Herstellung 
einer Oifestdruckform aus einem metallischen Werkstoff fur 
einen Formzy Under einer Druckmaschine. Zunachst wird lO 
eine Platie auf das dem Umfang und der Breite des Formzy- 
linders cntsprechende MaB zugeschnitten und an mindestens 
einer Stimseite mit Registereinrichtungen versehen. An- 
schlieBend wird der plattenformige Zuschnitt auf fur die 
Druckformherstellung herkommliche Art beschichtet und 15 
belichtet, wonach die rechteckige Platte in einer SchweiB- 
vorrichtung durch Biegen in eine Hohlzylinderform ge- 
bracht und dort registerhaltig eingespannt wird. Die aufein- 
ander zuweisenden Kanten der Platte werden miteinander 
langsnahtverschweiBt, wobei der SchweiBprozeB so gefuhrt 20 
wird, daB eine SchweiBnaht entsteht. die auf Ober- und Un- 
terseite eine konkave Form aufweist. Neben der Beschich- 
tung und Belichtung des plattenformigen Zuschnitts kann 
die daraus entstehenden Druckform auf dem Formzy Under 
beschichtet und beUchtet werden. 25 

NachteiUg bei diesem Herstellungsverfahren ist die Tatsa- 
che, die gesu-eckte Lange des plattenformigen Zuschnitts. 
die spater den Durchmesser ergeben soli, exakt parallel und 
mit entsprechend hoher Genauigkeit von deutUch besser als 
1/10 mm zuzuschneiden. Weiterhin verursacht die Einlei- 30 
tung von Warme beim SchweiBen verursacht einen Langs- 
verzug des Materials im SchweiBnahtbereich. Diese Lan- 
gung fiihrt zu einer WelUgkeit beidseitig langs der SchweiB- 
naht. Bei der Beriutzung einer solcherart hergestellten Hulse 
fuhrt diese unvermeidbare WeUigkeit im Nahtbereich dazu, 35 
daB sich Lufieinschlusse einstelien, die bei auBerem Druck 
auf die Hiilse unter dieser wandem, was eine Verdrehung 
der Hulse auf dem ZyUnder zur Folge hat. 

Daraus ergibt sich die Notwendigkeit eines zusatzlichen 
Arbeitsganges zur nachtragUchen Kalibrierung solcher Hiil- 40 
sen, die; gemaB dieses Verfahrens hergesteUt wurde. 
- DE 39 08 999 C2 offenbart eine ZyUnderkorper und ein 
Verfahren zur Beschichtung des zylindrischen Korpers. Es 
wird vorgeschlagen, einen zyUndrischen Korper derart mit 
einer nahtlosen Beschichtung zu versehen, daB als Be- 45 
schichtungsmaterial ein thixotropes Mehrkomponentenma- 
teriai in Form eines mit Treibmitteln und Inhibitoren ver- 
setzlen, flieBfonmigen Schaumes unter Drehung und Vor- 
schub auf dem zyUndrischen Korper etwa spiralfbrmig auf- 
getragen wird. Als Hulsenmaterial wird metalUsches Alumi- 50 
nium Oder ein kohlefaserverstarkter Kunststoff verwendet. 
Die Verwendung von Kunststoffhulsen hat allerdings auch 
Nachteile. Beispielsweise miissen diese angesichts des er- 
heblich gieringeren Elastizitatsmoduls mit hoherer Wand- 
starke gefertigt werden, um mit metallischen Hulsen ver- 55 
gleichbare Sitzfestigkeiten zu erziclen. Hohe Wandstarken 
wiederum, die beispielsweise bei der Aufbringung von war- 
mezubehandelenden Funktionsschichten hoherer Tempera- 
tur ausgesetzt werden, sind temperaturempfindlich, was zum 
Verlust der MaBgenauigkeit und zum Aufbau hoher innerer 60 
Spannungen fiihren kann. 

Aus EP 0 421 145 A2 sowie EP 0 715 966 Al sind hul- 
senfbrmige Gummitiicher bekannt geworden, die sich seit- 
lich auf Gummituchzy Under von Rotationsdruckmaschinen 
aufbringen lassen. Die Gummibeschichtung ist auf Nickel- 65 
hulsen aufgebracht. Die NickelhUlsen werden auf galvani- 
schcm Wege hergestellt. An einem in das Nickelbad einge- 
lassenen MutterzyUnder scheidet sich eine diinne Nickel- 


549 A 1 



haut ab, die spater nach Erreichen der erforderUchen Wand- 
starke vom MutterzyUnder abgewalkt wird. Die Nickelhtil- 
senherstellung auf diesem Wege hat einen erhohten Strom- 
bedarf zur Folge'und ist aufierordentiich zeitaufwendig. 

Ausgehend von\ skizzierten Stande der Technik, liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Herstellungsverfahren' 
fiir Hulsen als zyHndrische Beschichtungstrager bereitzu- 
stellen, welches die Nachteile der bekannten Losungen ver- 
meidet. 

So war es ein Ziel der der Erfindung zugrunde liegenden 
Entwicklung, Hulsen als Beschichtungstrager wirtschaftlich 
so herzustellen wie diverse Arten von Hulsen in groBen 
Mengen schon lange hergesteUt werden, wie beispielsweise 
PapphUlsen, die aus Papierlagen gewickelt werden oder 
Kunststoffhulsen, ebenfalls aus Bandmaterial gewickelt. 

Da jedoch fur diesen Anwendungsfall in der Druckindu- 
strie extrem hohe Genauigkeiten, hohe Steifigkeit und hohe 
Festigkeit Einsatzbedingung fiir derartige Hiilsen ist, 
kommt, wie schon zuvor ausgefiihrt, in erster Linie als 
Bandmaterial nur metalUsches Band in Beo-acht. 

Dabei sind jedoch die bekannten Verfahrensweisen des 
Hiilsenwickelns nicht ubertragbar, weswegen es bis heute 
derartige Hulsen trotz der zu erwartenden Vorteile auch 
nicht gab. Die verfahrenstechnische Problemauk Hulsen aus 
Metallbarid zu wickeln, ist sehr vielschichtig. 

Um Metalle sicher zu verkleben, bedarf es bekannterma- 
Ben einer griindlichen Reinigung und eines Strahlen zur Ver- 
groBerung der Oberflache zur bessere Metall-Kleber-Ver- 
bindung. Beide Verfahrensweisen reichen in diesem An- 
wendungsfall nicht aus. Auf metalUschen Bandem befindet 
sich eine sogenannte Walzhaut, im wesentUchen sind dies 
mil hoher Pressung eingewalzte Fette. Diese Fett-Metall- 
Verbindung verhindert jede sichere Verklebung. Die Be- 
handlung mit strahlenden Verfahren, wie Sands trahlen, ver- 
formt das diirme Bandmaterial hingegen zu stark. 

Die verlangte Genauigkeit und Steifigkeit machen es er- 
forderUch, daB das Band exakt StoB an StoB voreinander 
Uegt. Um das zu eireichen, sind ein hochgenauer Wickel- 
winkel, eine sehr exakte, gleichmaBige Bahnspannung und 
eine prazise planparallele Bandlage, bezogen auf die Wik- 
keloberfiache, notwendig. 

Als weiteres gravierendes Problem zeigen sich beim lan- 
genmaBigen Besaumen der ferdg gewickelten Hulse die 
spitz auslaufenden Bandenden der jeweils unteren Band- 
lage. Die Spitzen ergeben sich durch die axial zum ZyUnder 
abgewinkelte Lage des Bandes, die Spiralform. Die Klebe- 
verbindung der theoretisch unendUch spitz auslaufenden 
Bandenden ist einem normalen Schneiddruck nicht gewach- 
sen. 

ErfindungsgemaS wird die Aufgabe durch die Merkmale 
des Patentanspruches 1 gelost. 

Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren erzielbaren 
Vorteile sind vielfaltiger Natur. 

Die erfindungsgemaBe Losung gestattet auch eine inte- 
grierte Vorbehandlung des spulenfbrmig bereitgestellten 
Bandmaterials inklusiv der eigentUch der Abwicklung vor- 
geiagerten Arbeitsgange. Das Bandmaterial kann in die pen- 
delbare Lagerung eingehangt werden und die erforderUche 
Reinigung und Konditionierung des Bandes erfolgt wahrend 
der Abwicklung des Bandmaterials. Die Erzeugung einer 
Vorspannung im Bandmaterial gestattet eine hohe Prazision 
des Aufwickelvorganges mil genauesler StoBsiellenausbil- 
dung. Die Pendelbarkeil der Lagerung des Bandmaterials 
gestattet einen Verzicht auf eine Wickelwinkelvorgabe- die- 
ser stellt sich vielmehr selbstlatig ein. 

Weitere Ausgestaltungen des der Erfindung zugrunde lie- 
genden Gedankens Uegen darin, die Reinigung des Bandma- 
terials wahrend des Abwickelns laufend durchzufuhren. Die 
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Entfettung und Entstaubung kann beispielsweise auf elek- 
. trolytischcm Wege erfolgen. In einer enlsprechend gesialte- 
ten Reinigungsstation kann das Bandmaterial auch unter 
Polumwandlung angeatzl werden. Dies erzeugt eine Mikro- 
rauheit der Oberflache des Bandmaterials, so daB sich in 5 
nachgeschalieten Verfahrensschritten des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens hervorragende Klebeergebnisse emelen las- 
sen. 

Nach erfolgter Reinigung des Bandmaterials erfolgt des- 
sen Trocknung in einer Trocknungsstaiion. Danach kann das to 
Bandmaterial konditioniert werden. Mil Konditionierung ist 
im vorliegenden Zusammenhang eine Oberflachenbehand- 
lung des Bandmaterials gemeint, etwa eine Oberflachcnbe- 
handlung mil einem Primer, Mittels des flachigen Auftrags 
eines Primers kann beispielsweise die Oberfi^chenhaftung 15 
des Klebers zum Bandmaterial bei gleichzei tiger Bandreini- 
gung verbessert werden. Eine weitere Verbesserung der Kle- 
beverbindung kann, anstelle des Primers, mittels einer An- 
reicherung der Oberflache des Bandmaterials mit Nichtei- 
sen-Ionen, wie beispielsweise Kupfer-Ionen erfolgen. Diese 20 
Anreicherungen fehlen jedoch in hochlegierten Stahlen und 
Edelstahlen. Sie verbessem nicht nur die Aushanung an- 
aerober Klebesysieme erheblich, sondem vor allem die Me- 
tal!- Kleber-Verbindung. Eine lonenanreicherung des Band- 
materials kann durch BOrsten des Bandmaterial s mit Ku p- 25 
fer- Oder MessingbUrsten erfolgen; auch ein Primer-Auftrag 
zur Kupfer-Ionenanreicherung ware denkbar. 

VerfahrensgemaB erfolgt nach der Behandlung der einen 
Seite des Bandmaterials eine Umlenkung des Bandmateri- 
als, SO daB auch dessen verbleibende Seite gereihigt und 30 
vorbehandelt werden kann. Dazu sind entsprechend Reini- 
gungsstation, Trocknung und Vorbehandlung auch fiir diese 
Seite des Bandmaterials vorgesehen. 

Zur Randbesaumung der gewickelten Hulsen sind der un- 
terstutzenden Oberflache des Wickelzylinders Besaumungs- 35 
einrichtungen zugeordnet. Diese konnen beispielsweise spa- 
nende Werkzeuge wie Eraser sein oder auch als optische Ce- 
rate wie beispielsweise' Laser ausgefuhrt sein. Sind Laser als 
Besaumungseinrichtungen vorgesehen, kann der Rand der 
Lagen gleichzeitig besaumt und rundum verschweifit wer- 40 
den. 

Die Aufrechterhaltung einer Vorspannung des Bandmate- 
rials erfolgt durch eine im Forderpfad des Bandmaterials an- 
geordnete Zug- und Bremswalze, um welche das Bandmate- 
rial iiber einen relativ groSen Umfangsbereich geschlungen 45 
ist. Auf eine Seite eines solcher An vorgespannten Bandma- 
terials erfolgt dann der Kleberaufirag, beispielsweise eines 
anaeroben Klebersy stems. 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens sieht vor, die Gehause- oder Support wand 50 
fur die Vorbehandlungsstationen, die Lagerung der Materi- 
alspule, die Zug- und Bremswalze sowie die Kleberauftrags- 
station relativ zur Wickelzy Under pendelbar zu gestalten, so 
daB sich durch deren Vorschub und die Wickelgeschwindig- 
keii cine Selbsteinstellung des Wickelwinkels ergibt, 55 

Anhand einer Zeichnung sei die Erfindung nachstehend 
detaillierter eriautert. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine schematisch skizzierte 
Wickelstation, 60 

Fig .2 eine Wickelstation mit integrierter Wickelmaterial- 
vorbehandlung, 

Fig. 3 ein Materialcoil, 

Fig. 4 eine Grundwicklung aus einer ersten Wickellage, 
Fig. 5 die Darstellung einer Wickelfolge bei zweilagiger 65 
WickJung und 

Fig. 6 eine versetzie Wickiung zweier Wickellagen. 
Fig. 1 ist eine Darstellung einer hier nur schematisch 
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skizzierten Wickelstation. 

Die Wickelstation 1 umfafit einen Wickelzylinder 5, der 
beidseitig in zwei Reitstocken 3, 4 drehbar gelagert ist. Un- 
terhalb des Wickelzylinders 5 ist in dieser Draufsicht das 
Maschinengestell ^ zu erkennen, auf welchem eine Materi- 
alspule 7, die ein schmales Bandmaterial 6 zufiihrt, verfahr- 
bar angeordnet ist. Es ist erkennbar, daB die Materialspule 7, 
die pendelbar gelagert ist, in einem Wickelwinkel zum Wik- 
kelzylinder 5 ausgerichtet ist. Diese Ausrichtung erfolgt 
selbsttatig durch .Vbrgabe des Wickelwinkels wahrend des 
Vorschubes der Nlaterialspule 7 in Pfeilrichtung. Wahrend 
des Wickelvorgangcs bildet sich auf dem Wickelzylinder 5 
eine erste Lage 29 aus Bandmaterial 6, welche an StoBstel- 
len 30 fugenfrei und uberlappungsfrei aneinander stoBt. Den 
Stimseiten des Wickelzylinders 5 sind Einrichtungen 9, 10 
zur Randbesaumung der Wickellagen zugeordnet. Dabei 
kann es sich um Fraseinrichtungen oder auch um optische 
Cerate wie etwa Laser handeln, mit deren Hilfe die stimsei- 
tigen Endbereiche der zu wickelnden Hulsenlagen fertig be- 
saumbar sind. Bei Verwendung von Lasem an den Stimsei- 
ten konnte beispielsweise die sich ergebende Bandspitze fi- 
xiert werden. Neben der Fixierung der Bandauslaufspitze 
laBt sich mit den Lasem auch ein gleichzeitiges Besaumen 
des gesamten Randes sowie dessen RundumverschweiBung 
realisieren. Damit konnen die Stimseiten der ein- _oder 
mehrlagigen HUlse aus Bandmaterial mit versteift und bes- 
ser gegen unbeabsichtigte Beschadigungen gesichert wer- 
den. 

Zur Aufrechterhaltung einer konstanten Vorspannung des 
Bandmaterials 6 kann an der Wlckelspule 7 ein Schrittmotor 
36 angebracht sein, mit dessen Hilfe das Bandmaterial 6 un- 
ter Vorspannung gehalten wird. Der Wickelzylinder 5 dreht 
sich im Wickelsinn 11 und wickelt das auf der Materialspule 
7 enthaltene schmale Bandmaterial 6 konstant von dieser ab. 
Erwahnt sei noch, daB auf dem Maschinengestell 2 Fuhrun- 
gen 15 vorhanden sind, in denen der zu wickelnde Bandma- 
terialvorrat 7 wahrend des Vorschubes beim Wickeln paral- 
lel zur Achse des Wickelzylinders 5 mitgefuhrt werden 
kann. 

Fig 2 zeigt eine Wckelstation zur Durchfiihrung des er- 
findung sgemaBen Verfahrens, in der auch die Vorbehand- 
lung des zuiwickelnden Bandmaterials bereits siattfinden 
kann. 

Die Wickelstation 1 umfaBt eine Supportwand 16, in der 
unter anderem eine Materialspule 7 drehbar gelagert ist, die 
den Vorrat an schmalem Bandmaterial 6 aufnimmt. Von der 
Vorratsspule 7 wird das schmale Bandmaterial 6 konstant 
abgewickelt, und lauft nach einer ersten Umlenkung auf 
eine Materialreinigungsstation 18 auf. Dort wird das Band- 
material 6 gereinigt. Die Reinigung des Bandmaterials 6 ist 
erforderlich, um laufend Siaub, Feti oder sonstige Belage 
von der Oberflache des sich langsam ab wickelnden Bandes 
6 zu entfemen, Diese Reinigungsstation 18 wirkt zunachst 
nur auf eine Seite des Bandmaterials 6 ein, welches an- 
schlieBend eine erste Trocknungssiation 19 durchlauft, von 
der das Bandmaterial 6 in eine Primerstation 20 gelangt. 

Dort kann je nach zu verarbeitendem Bandmaterial 6 zur 
Sicherstellung einer spater einwandfreien Klebeverbindung 
ein die Klebehaftung unterstiitzendes Material aufgetragen 
werden. Dies hat seinen Grund darin, daB als Kleber an- 
aerobe Systeme vorgesehen werden konnen. Diese unter 
LuftabschluB aushartenden Systeme setzen das Vorhanden- 
sein von Nichieisen (Ne)-Ionen'voraus. Diese fehlen jedoch 
in hochlegierten Stahlen (Edelstahle), so daB diese Stable 
bei deren Verwendung vorbehandelt werden miissen. Eine • 
solche Vorbehandlung kann beispielsweise mit Primem ge- 
schehen, oder indem das abgewickelte Edelstahlband mit 
Kupfer — oder Messing- Biirsten vor der Verklebung gebiir- 
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stet wird. Dies kann in einer entsprechend modifizierten Pri- 
merstation 20 geschehen, in der dann statt eines Material- 
auftrages durch Rollen oder Bursten, Bursten mit Kupfer 
Oder Messingborsten angeordnet sein konnen, um das Band- 
material 6 mit ausreichend Ne-Ionen anzureichem. 

Wie aus Fig. 2 weiterhin entnehmbar ist, sind s^mtliche 
Vorbehandlungsstationen, wie Reinigung, Trocknung und 
Konditionierung fiir Ober- und Unterseiie des Bandmateri- 
als 6 von der Supportwand aufgenommen, die relativ zur un- 
terstiitzenden Oberflache des Wickelzylinders 5 pendelbar 
gelagert ist. Aus eingestellter Wickelgeschwindigkeit und 
dem Vorschub des Suppories stellt sich dor Wickelwinkel a 
selbsttatig ein, ohne da6 hierfur Voreinstellungen notwendig 
waren. Genauer gesagt, stellt sich aufgrund der Bandspan- 
nung - bewirkt durch die Zug- und Bremswalze 24 - und 
des Vorschubes so wie der Drehzahl der Wickelwinkel oc ein. 
Hierfiir ist eine genaue Abstimmung von Drehzahl und Vor- 
schub notwendig, die jedoch mit hoher Genauigkeit bere- 
chenbar ist. Bei Verwendung eines hoch auflosenden 
Schrittmoiors 36 mit Encoder stellt dies keine Schwierigkeit 
dar. Die Pendelbarkeit der Supportwand 16 ist durch die 
Aufhangungen 17 gegeben. 

Das an seiner Unterseite gereinigte und konditionierte 
Bandmaterial 6 wird an der Umlenkung 37 um ca. 180° ge- 
wendet, so daB auch die verbleibende Seite des Bandmateri- 
als einer Reinigung und Vorbehandlung zuganglich ist. Die 
Reinigungsstation 18 kann auch so gestaltet sein, daB durch 
Polumwandlung und Anatzung der Oberflache des Bandma- 
terials 6 eine Mirkorauheit , der Oberflache herbeigefiihrt 
wird, um spatere nach dem Auftrag eines anaeroben Klebers 
an der Kleberstation 22 eine verbesserte Klebewirkung zu 
erzielen. Nach der Reinigungsstation 18 passiert das Band- 
material 6 eine zweite beidseitig auf das Bandmaterial 6 ein- 
wirkende Trocknungsstation 21, an welche sich eine weitere 
Vorbehandlungsstadon 20 anschlieBt, deren Funktion weiter 
oben bereits geschrieben wurde. 

Danach passiert das Bandmaterial 6 eine Trocknungssta- 
tion 19 und ist nunmehr beidseitig zur Aufwicklung kondi- 
doniert. Die sich im Pfad des Bandmaterials 6 anschlie- 
Bende Zug- und Bremswalze 24 wird mit ca. 270° um- 
schlungen, wodurch unmittelbar vor dem Auftrag des Kle- 
bers bei 22 das Bandmaterial 6 unter Vorspannung gehalten 
wird. In der KleberstaUon 22 erfolgt der Kleberauftrag auf 
vorgespanntes Bandmaterial 6 vor dessen Aufwicklung. 
Eine Bandtrenn- und Klemmstaiion 23 ist noch vdrgesehen, 
um die Vorspannung im Bandmaterial 6 beizubehalten. Das 
Bandmaterial 6 ist temporar festzuklemmen, nachdem eine 
ein- Oder mehrlagige Hulse auf der unterstutzenden Oberfla- 
che 5 fertiggestellt ist oder mittels der Besaumungseinrich- 
tung 9, 10 fertig bearbeitet wird. 

Fig. 3 zeigt ein MaterialcoiL 

Ein Vorrat des schmalen Bandmaterials 6 - ein extrem 
diinn gewalzter Stahl, oder Edelstahlblech - ist zu einer 
Spule 7 gewickelt. Das Bandmaterial 6 hat eine Material- 
breite 8 zwischen 10 und 100 mm, seine Starke 25 liegt bei 
etwa 0,05 mm. Die Spule 7 ist um ihre Achse 26 drehbar 
und ist hier nur schematisch dargestellt. 

Fig. 4 zeigt eine Gnindwicklung aus einer ersten Wickel- 
lage. 

Das schmale Bandmaterial 6 wird um einen Wickelzy Un- 
der 5 gewickelt, derart daB eine erste Lage 29 auf der Man- 
telflache des Wickelzylinders 5 entstehi. Das schmale Band- 
material 6 ist um den Wickelwinkel a schraggestellt, so daB 
die einzeinen Wicklungen der ersten Lage 29 ohne Bildung 
von Fugen und uberlappungsfrei aneinander anliegen. Die 
Kanten 27, 28 des schmalen Bandmaterials 6 bilden StoB- 
stellen 30 der ersten Lage 29, an denen sie aneinander sto- 
Ben. Die mittels des erfindungsgemaBen Verfahrens herge- 


stellle erste Lage. 29 ist demnach auf dem Wickelzylinders 
leicht diagonal orientiert und erstreckt sich iibel die gesamie 
Breite des Wickelzylinders 5. Der pro Wickelumdrehung 
entstehende Hiilsenstreifen bildet mit dem jeweils vorherge- 
5 henden bereits gewickelien Hiilsenstreifen StoBstellen 30. 
Die exakte Ausbildung. dieser StoBstellen ohne Fugenbil- 
dung und ohne Materialiiberlappung ist fur die Verwendbzu"- 
keit der gewickelten HUlsen von entscheidender Bedeutung. 
Kame es an den StoBstellen 30 zur Bildung von Fugen, so 

10 ware die Steifigkeit der gewickelten Basishiilse nicht gege- 
ben. Ein Aufbau eines Luftkissens zur Weitung der Hulse in 
Umfangsrichtung ware wegen der aufurelenden Undichtig- 
,keiten an den Fugen nur sehr schwer oder iiberhaupt nicht 
realisierbar. Eine Uberlappung des schmalen Bandmaterials 

15 an den StoBstellen 30 wurde die geforderte Genauigkeit der 
zu fertigenden Hiilse zunichte machen. 

Fig. 5 zeigt die Darstellung einer Wickelfolge bei mehrla- 
giger Wicklung. 

Die erste Lage 29 des schmalen Bandmaterials 6, welches 

20 die Grundschicht der Basishiilse bildet, ist mit einem ersten 
Wickelwinkel a im Wickelsinn 11 senkrecht zur Normalen 
31 zur Wickelzylinderachse aufgebracht. Die Kanten 27, 28 
bilden jeweils die besagten StoBstellen 30. Hat das schmale 
Bandmaterial 6 gemaB des erfindungsgemaBen Verfahrens 

25 zuvor eine Kleberstation 22 passiert, an der ein Klebstoff- 
auftrag erfolgte, so kann eine einseidg mit KlebstofiF verse- 
hene weitere Lage des schmalen Bandmaterials 6 auf die er- 
ste Lage 29 aufgebracht werden. Sie bildet auf der ersten 
Lage 29 die weitere Lage 32. Wie Fig, 5 entnommen werden 

30 kann, ist die Wicklung der weiteren Lage 32 mit einer zur 
Wicklung der ersten Lage 29 entgegengesetzten Steigung 35 
erfolgt. In der weiteren Lage 32 sind StoBstellen 33 ausge- 
bildet, die ebenfalls fugenfrei und ohne zu iiberlappen ge- 
staltet sind. Die StoBstellen 33 kreuzen die StoBstellen 30 

35 der zuvor aufgebrachten Lage 29 und tragen so zu einer 
Steifigkeitserhohung eines mehrlagigen Hlilsenverbundes 
bei. 

Anstelle der in Fig, 5 gezeigten bidirekuonalen Wicklung 
kann auch ein Wickelverfahren gemaB Fig. 6 eingesetzt 
40 werden. 

Hier wird zur Verdeutlichung des einfachsten Falles - 
ein gleich breites Band 6 zu - darunter bereits liegenden 
Lage 29 um die Halfte des Bandmaterials 6 versetzt gewik- 
kelt. Zunachst wir die erste Lage 29 unter Ausbildung von 

45 StoBstellen 30 mit Wickelwinkel a auf dem Wickelzylinder 
5. gewickelt, anschlieBend wird die weitere Lage 32 derart 
gewickelt, daB sie um die Halfte der Breite des Bandmateri- 
als 6 auf die erste Lage 29 auflauft. Folglich liegen die sich 
bei einer derartigen Wicklung ergebenden StoBstellen 33 

50 nicht uber den StoBstellen 30 der ersten Lage 29, sondem 
um die Halfte des schmalen Bandmaterials 6 versetzt dazu. 
Dadurch laBt sich eine wesentlich hohere Knicksteifigkeit 
mehrlagiger Hiilsen erzielen. 
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Bezugszeichenliste 


1 Wickelstation 

2 Maschinengestell 

3 Reitstock 

4 Reitstock 

5 Wickelzylinder 

6 Sandmaterial 

7 Materialspule 

8 Materialbreite 

9 Randbesaumungsstation 

10 Randbesaumungsstation 

11 Wickelsinn 

12 Bandmaterialanfang 
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13 StoBsielle 

14 Vorschubrichtung 

15 Fuhrungen 

16 Supportwand 

17 drehbare Aufhangung 

18 Bandreinigungstation 

19 erste Trocknungsstation 

20 Primerstation 

21 zwcite Trocknungsstation 

22 Kleberstation 

23 Bandtrenn- und Bandklemmstation 

24 Zug- und Bremswalze 

25 Materialstarke 

26 Abwickclachse < 

27 Kante 

28 kante 
29. erste Lage 

30 StoBstellen 

31 Normaie zur Zylinderachse 

32 weitere Lage 

33 StoBstellen 

34 erste Steigung 

35 entgegengesetzte Steigung 

36 Schrittmotor niit Encoder 

37 Umlenkung. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur WickJung eines kontinuierlichen Ma- 
terials auf eine unterstutzende Oberflache eines Wik- 
keldoms, gekennzeichnet durch nachfolgende Ver- 
fahrensschritte: 

- die Abwicklung eines Materials (6) von einem 
Materialvonrat (7) und dessen Aufwicklung auf ei- 
ner unterstutzenden Oberflache (5), 

- die eine Selbsteinstellung eines Wickelwinkels 
a ermogiichende pendelbare Lagerung (17) des 
Materials (6, 7) wahrend des Vorschubes, 

- die Aufrechterhaltung der Zugspannung wah- 
rend des Aufwickelns des Materials (6), ' 

- die zwischen Abwicklung und Aufwicklung er- 
folgende reinigende und konditionierende Vorbe- 
handlung des Materials (6) und 

- die zwischen Abwicklung und Aufwicklung er- 
folgende Beschichtung mit Kleber. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, aaB die Reinigung des Materials (6) wahrend 
der Abwicklung desselben laufend erfolgt. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Reinigung des Bandmaterials (6) auf 50 
elektrolytischem Wege erfolgt. 

4. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in das Bandmaterial (6) in einer Reini- 
gungsstation (18) eine Rauheit eingeatzt wird. 

5. Verfahren gemaB Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bandmaterial (6) nach Passage der 
Reinigungsstation (18) eine erste Trocknungsstation 
(19) passiert. 

6. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bandmaterial (6) nach Passage der 60 
ersten Trocknungsstation (19) konditionierl wird. 

7. Verfahren gemaB Anspruch 6, dadurch . gekenn- 
zeichnet, daB das Bandmaterial (6) eine Konditionie- 
rungsstation (20) zur Oberflachenbehandlung passiert. 

8. Verfahren gemaB Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache des Bandmaterials (6) mit 
einem eine Klebehaftung verbessemden Primer be- 
schichtet wird. 
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9. Verfahren gemaB Anspruch 6, dadurch gekenn-- 
zeichnet, daB die Oberflache des Bandmaterials (6) mit 
Nichteisen-Ionen angereichert wird. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nichteisen-Ionen mittels Bursien in 
der KonditioAienmgsstation (20) aufgebracht werden. 

11. Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biirslen aus Kupfer bestehen. 

12. Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bursten aus Messing bestehen. 

13. Verfahren gemafi Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nichteisen-Ionen in der Konditionie- 
rungsstation (20) mittels flussiger Primers aufgebracht 
werden. 

14. Verfahren gemaB Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Umlenkung (37) vorgesehen ist, so 
daB die weitere Seite des Bandmaterials (6) gereinigt 
und vorbehandelt werden kahn. 

15. Verfahren gemaB Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB den Stimseiten aus Bandmaterial (6) her- 
gestellter Lagen (29, 32) Besaumungseinrichtungen (9, 
10) zugeordnet sind. 

16. Verfahren gemaB Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB als Besaumungseinrichtungen spanabhe- 
bende Werkzeuge vorgesehen sind. 
T77'Verfahren gemaB~Ansprucir 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Besaumungseinrichtungen Laser vor- 
gesehen sind, 

18. Verfahren gemafi Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels der Besaumungseinrichtungen (9, 
10) der Rand der Lagen (29, 32) gleichzeitig besaumt 
und rundum verschweiBt wird. 

19. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bandmaterial (6) durch Umschlin- 
gung einer Zug- und Bremswalze (24) wahrend der 
Aufwicklung auf die unterstutzende Oberflache (5) un- 
ter Vorspannung gehalten wird. 

20. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Aufwickeln des in den Vorbe- 
handlungsstationen (18, 19, 20, 21) konditionierte 
Bandmaterial (6) auf eine unterstutzende Oberflache 
(5) ein Kleber aufgebracht wird. 

21. Verfahren gemaB Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Kleber ein anaerobes Klebersystem 
auf das Bandmaterial (6) aufgebracht wird. 

22. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ge- 
maB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die den 
Bandpfad des Bandmaterials (6) mit Vorbehandlungs- 
stationen (18, 19, 20, 21, 22. 23,) aufnehmende Sup- 
portwand (16) relativ zum Wickelzy Under (5) pendelnd 
gelagert ist. 

23. Vorrichtung gemaB Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Supportwand (16) schwenkbar gela- 
gert ist. 

24. Zylindrische Tragerhiilse fur Rotationsdruckma- 
schinen mit einer geschlossenen Mantelbeschichtung 
aus Kunstsioff, die insbesondere nach einem der An- 
spriiche 1 bis 21 hergestellt wurde. 
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